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(54) Vorrichtung zum Herstellen von Beutelpackungen 



(57) Eine Vorrichtung zum Herstellen von Beutel- 
packungen hat eine Bahnzufuhrung (11), eine Beutel- 
formeinrichtung (18), eine Fulleinrichtung (25) zum 
Befullen der Beutel (3) mit jeweils einer Schuttgut- 
menge mit einem bestimmten Gewicht und eine 
SchlieBeinrichtung (26). Urn die VerschluBnaht (8) der 
Beutel (3) peetfahig zu gestatten, wird auf die Innen- 
seite der Packstoffbahn (1 ) in dem Bereich, in dem beim 
fertigen Beutel (3) die VerschluB-Siegelnaht (8) liegt, 
ein peelfahiger Kleber in Form eiries schmalea Strei- 
fens (9) von einem Kleber-Auftraggerat (41) im Bereich 
der Bahnzufuhrung (11) aufgetragen. Da die FullhOhe 



der Beutel (3) in Abh&ngigkeit mit dem spezifischen 
Gewicht des verpackten Guts schwankt, und dennoch 
prail gefultte Beutelpackungen hergesteift werden sol- 
lea bei denen die VerschluBnaht knapp uber dem Full- 
spiegel (b) liegt ist das Kleber-Auftraggerat in 
Abhangigke'rt von der FullhOhe (a) des Gutes in den 
Beutein (3) in Lflngsrichtung der Packstoffbahn (1) ver- 
schiebbar angeordnet und mit einem Stellwerk (43) ver- 
bunden, das von einer FGIIhOhentasteinrichtung (33) 
angesteuert wird. 
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Beschreibung 

Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung zum 
Herstellen von Beutelpackungen aus einem heiBsiegel- 
fahigen Packstoff nach der Gattung des Anspruchs 1. 
Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art werden der 
Kcpf- und der BodenverschluB sowie die Langsnaht des 
vorzugsweise aus einem Verbundpackstoff m'rt einer 
heiBsiegelfahigen Innenschicht geformten Beutels 
durch gezieltes Ubertragen von Warme und Druck 
gebildet. Dabei erhalten alle Siegelnahte eine gteiche 
Festigkeit. Immer wieder wind aber gewOnscht, daB die 
KopfverschluBnaht ais Peel-Naht ausgebitdet sein soil, 
d.h. von Hand aufgezogen werden kann. Es wurde des- 
halb beim Konditionieren der Packstoffbahn, die in Vor- 
ratsrollen zum Herstellen von Beutelpackungen 
angeliefert wird, registerhattig mrt dem Aufdruck auf der 
Innenseite der Bahn im Bereich des Kopfverschlusses 
eine Peel-Klebenschicht aufgetragen. Da das spezifi- 
sche Gewicht des verpackten Guts, beispielsweise Kaf* 
fee, von Charge zu Charge sich andert, und deshalb die 
FulIhGhe im Beutei in gewissen Grenzen schwankt, ist 
es bei diesem Vorgehen erfbrderlich, die Peel-KIeber- 
schicht in einer Breite aufzutragen, die das gesamte 
Toieranzfeld der Fullhdhenschwankungen der Beutel- 
packungen deckt 

Vorteileder Erfindung 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Herstellen 
von Beutelpackungen mrt den kennzeichnenden Merk- 
malen des Anspruchs 1 hat demgegenuber den Vorteil, 
daB die Peel-Kleberschicht auf die Packstoffbahn in 
Breite und Form auf der Innenschicht der Packstoffbahn 
bzw. des davon abgetrennten Zuschnitts genau auf der 
Steele aufgetragen wird, an der spater nach dem Fullen 
des daraus geformten Beutels eine schmale aber den- 
noch dichte, leicht aufziehbare KopfverschluBnaht 
gebildet wind. Dadurch ergibt sich zusatzlich der Vorteil, 
daB eine minimale Menge Klebstoff gebraucht wird 

Weitere Vorteile und vorteilhafte WeiterbiWungen 
der Vorrichtung zum Herstellen von Beutelpackungen 
ergeben sich aus der Beschreibung und der Zeichnung. 

Zeichnung 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher 
beschrieben. Es zeigen Figur 1 eine Vorrichtung zum 
Herstellen von Beutelpackungen schematised in Sei- 
tenansicht. Figur 2 einen Teil einer Packstoffbahn mit 
Kleberauftrag in Draufsicht und Figur 3a bis 3b einen 
gefullten Beutei in verschiedenen Stadien der Ver- 
schlu&bildung in schaubildlicher Ansicht. 



Beschreibung des AusfOhrungsbeispiels 

Eine mit abschnrttsweise sich wiederhdendem 
Druckbild ausgestattete Bahn 1 aus einem heiBsieget- 

5 fahigen Packstoff wird von einem Vorzugrollenpaar 11 
uber eine Umlenkwalze 12 im Takt der Vorrichtung urn 
jeweils eine zur Formung eines Beutels 3 erfbrderliche, 
dem Druckbild entsprechende Lange von einer nicht 
dargestellten Vorratsrolle schrittweise abgezogen. Ein 

w Querschneider 13 trennt die jeweils geforderte Lange 
von der Bahn 1 als Zuschnitt 2 ab. Die pro Arbeitszyi- 
Wus geforderte Lange der Bahn 1 bzw. des Zuschnitts 2 
wird von einer Zuschnittiangensteuerung 14 gesteuert, 
der eine Druckmarkentasteinrichtung 15 Signale zulei- 

15 tet, die bam Erfassen einer Druckmarke im Druckbild 
der Bahn 1 erzeugt werden. Die Zuschnittiangensteue- 
rung 14 steuert den Antrieb fOr das Vorzugwalzenpaar 
11 entsprechend. Bei der Verarbertung einer unbe- 
druckten Bahn wird die Zuschnittiangensteuerung 14 

20 zum FOrdern jeweils einer gleichbleibenden Lange ein- 
gestelft. 

Der von der Bahn 1 abgetrennte Zuschnitl 2 wird 
von einem FOrderrollenpaar 17 einer BeuteJformeinrich- 
tung 18 zugefOhrt. In dieser an sich bekannten, nicht 

25 naher dargestellten Beutelformeinrichtung 18 wird der 
Zuschnitt 2 zundchst zu einer Hulse gefaltet und diese 
mit einer Langsnaht fixiert. Sodann wird an einem Ende 
der Hulse ein Boden gefaltet und mit einer Quernaht 
dicht verschlossen. Die mit einem flachen Boden aus- 

30 gebildeten Beutei 3 werden darauf aufrechtstehend 
nacheinander einer horizontalen FOrdereinrichtung 21 
ubergeben, die die Beutei 3 mrt Mitnehmern 22, 23 
zunachst einer FQHeinrichtung 25 und darauf einer 
SchlieBeinrichtung 26 taktweise zufuhrt. 

35 Die FQHeinrichtung 25 befullt jeden Beutei 3 mit 
einer Schuttgutmenge mit einem b^stimmten Gewicht. 
Da das spezifrsche Gewicht des Gutes von Charge zu 
Charge Schwankungen unterliegt, schwankt auch die 
FullhOhe a der Gutmenge in den Beuteln 3 (Figur 3a). 

40 Zum BikJen prall gefullter Beutelpackungen ist es 
daher erforderlich, cfie gefullten Beutei 3 den auf einem 
bestimmten Niveau arbeitenden Fait- 27 und Siegel- 
werkzeugen 28 der SchlieBeinrichtung 26 in einer 
HOhentage zuzufQhren, daB der Fullspiegel bder Beutei 

45 3 auf das konstante SchlieBniveau der SchlieBeinrich- 
tung 26 ausgerichtet ist. Dies wird dadurch erreicht, daB 
untertialb der SchlieBeinrichtung 26 eine der FOrderein- 
richtung 21 zugeordnete Tragerschiene 31, auf der die 
gefullten Beutei 3 stehen und beim Fdrdem gleiten, mit- 

so tels eines Stellwerks 32 in die eriorderliche, von der 
FQIIh6he a abhangige H6henlage eingestelft wird. Die 
richtige HOhenlage wird von einer FullhOhentasteinrich- 
tung 33, vorzugsweise einer Fotozelle. ermittelt. die auf 
einer Station der schrittweise angetriebenen FOrderein- 

55 richtung 21 vor der SchlieBeinrichtung 26 in Deckung 
mit der Tragerschiene 31 uber dem FOrderweg der Beu- 
tei 3 angeordnet ist. Abweichungen der Fullhdhe a der 
Beutei 3 von der eingesteltten HGhenlage werden von 
der Fullhdhentasteinrichtung 33 als elektrische Signale 
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einer Steuerschaltung 35 zugeleitet. welche das Stell- 
werk 32 zum Anheben Oder Absenken entsprechend 
ansteuert. Eine Verstellung erfolgt aber erst bei einer 
erkennbaren Tendenz einer FulIhGhenanderung. 

Urn die gefullten Beutel 3, deren Inhalt durch Rut- s 
teln verdichtet wird, auf die der Fullh&he a entspre- 
chende HGhenlage der Tragerschiene 31 zu bringen, 
befindet sich zwischen der Station mit der Fulleinrich- 
tung 25 und der Station mit der Fullhflhentasteinrich- 
tung 33 eine Station, der ein Hubwerk 37 mit Hubplatte 10 
38 zugeordnet ist, welche wahrendder Stillstandsphase 
der FCrdereinrichtung 21 dem von der FQIleinrichtung 
25 herangefuhrten Beutel 3 auf mindestens die HOhe 
der Bodenschiene 31 anh^bt, so daB dleser Beutel 3 
beim nachsten FOrderschritt auf die Bodenschiene 31 is 
gleitet. 

Zum Bilden des Kopfverschlusses der Beutel 3 fal- 
tet das Faltwerkzeug 27 der SchlieBeinrichtung 26 
zunachst die beiden Schmalseiten 5 des uber den Full- 
spiegel b ragenden Oberstandes 4 des Beutels 3 V-f6r- 20 
mig nach innen (Figur 3b) und fuhrt die beiden 
Breitseiten 6 gegeneinander, w t obei deren Toil uber dem 
Fullspiegel b auf diesen umgeiegt, deren randnaher Teil 
Innenseite gegen Innenseite unter EinschiuB der V-fGr- 
migen Schmalseiten 5 gegeneinander zur Anlage kom- 25 
men, so daf3 eine nach oben abstehende Flosse 7 
gebildet wird (Figur 3c). Diese Flosse 7 wird auf der 
nachsten Station von dem Siegelwerkzeug 28 abge- 
dichtet, indem auf einem schmalen Bereich mittels einer 
beheizten Zange Druck und Warme Qbertragen wer- 30 
den, so daB nach dem Abkuhlen eine dichte Siegelnaht 
8 gebildet ist, in der die Innenseiten der Breitseiten 6 
und der V-fOrmig zwischengefalterrten Schmalseiten 5 
des Oberstandes 4 durch Adhasion miteinander ver- 
bunden werden. 55 

Urn die Festigkeit der Siegelnaht 8 so auszubilden, 
daB diese durch Erfassen und Auseinanderziehen der 
beiden randnahen Teile der Breitseiten 6 der Flosse 7 
oberhalb der Siegelnaht 8 mil den Rngern aufgezogen 
bzw. geschalt werden kann, ist im Bereich der Siegel- 40 
naht 8 ein das Peelen ermOglichender Kleber aufgetra- 
gen. Dieser Kleber wird als dQnne Schlcht in Form eines 
sich quer zur Bahnrichtung erstreckenden schmalen 
Streifens 9 im Bereich der Zufuhrung der Packstoffbahn 
1 auf deren Innenseite aufgetragen. Dazu ist oberhalb 45 
der Bahn 1 zwischen dem Vorzugrollenpaar 1 1 und 
dem Querschneider 13 ein Weber-Auftraggerat 41 mit 
einer Breitschlrtzduse 42 angeordnet, durch die wah- 
rend des Stillstands der Bahn 1 Kleber auf einen strei- 
fenfCrmigen Bereich der Innenseite der Bahn 1 so 
aufgespritzt wird. Vorzugsweise hat der StreHen 9 eine 
Breite, die im wesentlichen der Breite der Siegelnaht 8 
an der Flosse 7 des Kopfverschlusses des Beutels 3 
entspricht. Das Auftraggerat 41 ist so positioniert. da6 
der Kleber-Streifen 9 am gefullten Beutel 3 einen kon- 55 
stanten Abstand c zum Fullspiegel b hat (Figur 3a). so 
daB die Siegelnaht 8 jeweils einen gleichen Abstand zu 
den Schultern der fertigen Beutelpackung hat. Da die 
FullhGhe b der Beutel 3 aufgrund des sich dndernden 



spezifischen Gewichts des Fullguts innerhalb eines 
bestimiTTten Bereichs schwankt, wird die Plazierung des 
Kleberstreifens 9 auf der Bahn 1 in Abhdngigkeit von 
der Fullhdhe b. die von der FGIIhOhentasteinrichtung 33 
ermittelt wird, von der Steuerschaltung 35 eingestellt. 
Dazu ist das Kleber-Auftraggerat 41 parallel oberhalb 
der Bahn 1 in deren Langsrichtung verstellbar angeord- 
net und mit einem Stellwerk 43 verbunden. Durch das 
gemeinsame Steuern der beiden Stellwerke 32 und 43 
des Kleber-Auftragsgerats 41 und der Tragerschiene 31 
wird sichergestellt, daB die gefullten Beutel 3 der 
SchlieBeinrichtung 26 in einer HGhenlage zugefuhrt 
werden, so daB das Siegelwerkzeug 28 den Kleber- 
Streifen 9 deckend beaufschlagt, wobei eine dichte Sie- 
gelnaht 8 erzeugt wird. 

Die senkrecht nach oben abstehende Flosse 7 des 
Verschlusses der Beutel 3 wird vorzugsweise auf eine 
Schulter der fertigen Packung umgeiegt und mit einem 
Etikett Oder durch aufgetragene Kleberpunkte fixiert. 
Urn auch die HOhe der Flosse 7 tonstant zu halten, ist 
es mOglich, den oberen Randstretfen durch Beschnei- 
den zu trennen. Auch ist es vor dem Herstellen der Sie- 
gelnaht 8 an der Flosse 7 zum Schutz des verpackten 
Gutes mflglich, die darin enthaltene Luft zu evakuieren 
und eventuell ein Schutzgas einzufuhren. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Beutelpackungen 
aus einer heiBsiegelfahigen Packstoffbahn (1) mit 
einer zyklisch arbeitenden Packstoffbahn-Zufuhr- 
einrichtung (11), mit einer Beutelformeinrichtung 
(18) zum Herstellen von Beuteln (3) aus der Packst- 
offbahn (1), mit einer BeutelfQIIeinrichtung (25) zum 
Befullen der Beutel (3) mit jeweils einer schuttbaren 
Gutmenge mit einem bestimmten Gewicht, mit 
einer FOIIhOhentasteinrichtung (33) zum Feststellen 
von Fullhohenschwankungen in den gefullten Beu- 
teln (3), mit einer Fait- und Siegeleinrichtung (26, 
27, 28) zur Bildung eines dichten Kopfverschlusses 
(7, 8) an den gefullten Beuteln (3), und mit einer die 
Beutel (3) der FQIleinrichtung (25). der FOilhOhenta- 
steinrichtung (33) und der Fait- und Siegeleinrich- 
tung (26, 27, 28) schrittweise zufuhrenden 
Fflrdereinrichtung (21), der ein relativ zu der FullhO- 
hentasteinrichtung (33) und der Fait- und Siegelein- 
richtung (26, 27, 28) in der H6he verstellbarer 
Trager (31) zugeordnet ist, dessen Hflhenlage von 
einer mit der Fullhflhentasteinrichtung (33) verbun- 
denen Steuerung (35) so eingestellt wird, daB der 
Abstand des Tragers (31) zum SchlieBniveau der 
Fait- und Siegeleinrichtung (26. 27, 28) der Full- 
hOhe b des Gutes in den Beuteln (3) entspricht. 
dadurch gekennzeichnet, daB der Packstoffbahn- 
Zufuhreinrichtung (11) eine Auftrageinrichtung (41) 
zum taktweisen Auftragen eines schmalen Strei- 
fens (9) aus peelfahigem Kleber zum Bilden der 
Kopfnaht der Beutel (3) auf die Innenseite der 
Packstoffbahn (1) quer zu deren Langsrichtung 
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zugeordnet ist, und da8 die Auftrageinrichtung (41) 
in dieser LSngsrichtung in einem bestimmten Ver- 
stellbereich verschiebbar ist und von der Fullhohen- 
tasteinrichtung (33) gesteuert so positioniert wind, 
daB die gefullten Beutel (3) von der Ffrdereinrich- 5 
tung {21, 31) der Siegeleinrichtung (28) in einer sol- 
chen Hahenlage zugefuhrt werdea da3 der Kleber- 
Streifen (9) auf dem Aibeitsniveau der Siegelein- 
richtung (28) ist. 

10 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die der Fullhohentasteinrichtung (33) 
zugeordnete Steuerung (35) mit einem Stellantrieb 
(43) for die Weber-Auftrageinrichtung (41) verbun- 
den ist. '5 
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